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(54) PROCEDE DE FABRICATION D'UN PROFILE D'ETANCHEITE, PROFILE OBTENU PAR LEDIT PROCEDE ET 
w PROCEDE DE MONTAGE D'UN TEL PROFILE. 

(§7) La presente Invention se rapporte prlnclpalement a un 
pfocede de fabrication d'un profile d'etancheite, a un profile 
obtenu par led it precede et a un procede de montage d'un 
tel profile. 

L'introduction d'un profile d'etancheite de type classique 
dans un cadre de porta est une operation difficile qui, de 
maniere connue, met en oeuvre de I'eau savonneuse 
jouant le role de lubrifiant sur les chaines de montage des 
vehlcules automobiles. 

Les surfaces de montage d'un profile d'etancheite (1) se- 
lon la presente invention, component un revetement (9) en 
polyethylene reticule permettant un montage aise sans ne- 
cesslter la mise en oeuvre de lubriflants, notamment d'eau 
savonneuse. 

Le profile d'etancheite selon la presente invention s'ap- 
plique prlnclpalement a Industrie automobile. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN PROFILE D'ETANCHEITE, 
PROFILE OBTENU PAR LEDIT PROCEDE ET PROCEDE DE MONTAGE 

D'UN TEL PROFILE 

5 La pr£sente invention se rapporte principalement a un 

procede de fabrication d'un profile d'etancheit6, k un profile obtenu par ledit 
procecte et k un proc6d6 de montage d'un tel profile. 

De maniere habituelle, on dispose des profiles d'&ancheite 
sur les cadres de portes et sur les pourtours de glace des vehicules, 
10 notamment automobiles. L'introduction de profit d'etancheit6 dans le cadre 
de portes est une operation difficile qui, de maniere connue, met en oeuvre de 
I'eau savonneuse jouant le role de lubrifiant sur les chaTnes de montage de 
vehicules automobiles. 

C'est par consequent un but de la presente invention d'offrir 
15 un profile d'etancheite permettant un montage ais6. 

C'est egalement un but de la presente invention d'offrir un tel 
profile d'etancheite qui ne necessite point la mise en oeuvre de lubrifiants, 
notamment d'eau savonneuse lors du montage sur un cadre de porte. 

Ces buts sont atteints par un profile d'etancheite comportant 
20 des surfaces de montage munies d'un revetement en polyethylene reticule. 

L'invention a principalement pour objet un procede de 
fabrication d'un profile d'etancheite en elastomere pour vehicule, notamment 
de coulisse ou lecheur, comportant des surfaces de montage sur un support 
de montage, notamment sur un caisson et des elements d'6tanch6ite et 
25 notamment des levres susceptibles d'etre appliquees sur une vitre ou glace, 
caract6ris6 en ce que le procede comporte des etapes consistant a : 

a) extruder un profile en un ou plusieurs 6lastomeres ; 

b) deposer sur les surfaces de montage un film de 
polyethylene reticule diminuant le coefficient de frottement ; 

3 0 c) vulcaniser le ou les elastomere(s). 

L'invention a egalement pour objet un procede, caracterise en 
ce que le ou les elastomeres sont vulcanises par la chaleur k haute 
temperature. 

L'invention a egalement pour objet un procede, caracterise en 
35 ce que I'etape b) comporte les etapes consistant k : 

d) d6poser un film en polyethylene ; 

e) reticuler le film depose en d). 
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L'invention a egalement pour objet un procede, caracterise en 
ce que la reticulation du film en polyethylene (etape e) est effectuee dans un 
four assurant egalement simultanement la vulcanisation du ou des 
elastomere(s) (etape c). 
5 L'invention a egalement pour objet un procede, caract6ris6 en 

ce que le film en polyethylene est coextrud6 avec le profile en elastomere. 

L'invention a egalement pour objet un profile d'etanch6it6 en 
elastomere comportant des surfaces de montage sur un support de montage 
ou un caisson et des elements d'etancheite, notamment des levres 
10 susceptibles d'etre appliquees sur deux faces oppos6es d'une vitre ou glace, 
caract6ris6 en ce qu'il comporte un depot de polyethylene reticule sur les 
surfaces de montage. 

L'invention a egalement pour objet un profile, caracterise en 
ce qu'il a en section une forme generale en U. 
15 L'invention a 6galement pour objet un profile, caracterise en 

ce que les elements d'etancheite sont munis tfun revetement pr6sentant un 
faible coefficient de frottement 

L'invention a egalement pour objet un profile, caracterise en 
ce que ledit profile est une coulisse. 
20 L'invention a egalement pour objet un profile, caracterise en 

ce que ledit profit est un lecheur ou un joint de vitre fixe pour vehicule 
automobile. 

L'invention a egalement pour objet un procede de montage 
d'un profile, caracterise en ce qu'il comporte une 6tape d'insertion directe du 
25 joint sur son support, notamment un caisson en tole sans mise en oeuvre 
d'eau savonneuse. 

L'invention sera mieux comprise au moyen de la description 
ci-apres et des figures annexees donnees comme des exemples non limitatifs, 
et sur lesquelles : 

30 - la figure 1 est une vue en coupe d'une coulisse selon la 

presente invention en cours de montage sur un cadre ; 

- la figure 2 est une vue en coupe de la coulisse en condition 

m on tee ; 

- la figure 3 est une vue schematique de c6t§ illustrant un 
3 5 exemple d'installation pour la mise en oeuvre du procede selon la presente 

invention. 
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Sur les figures 1 a 3, on a utilise les memes references pour 
designer les memes elements. 

Sur la figure 1, on peut voir un exemple de coulisse 1 de 
forme g6neralement en U dont la surface concave destinee a recevoir une 
5 vitre ou une glace (non representee) est munie d'une pluralite de tevres 
souptes. Sans que cela ne constitue un caractere limitatif, dans Pexemple 
illustre, une premiere paroi verticale du U est munie d'une premiere tevre 2, le 
fond du U est muni d'une deuxteme Idvre 3 et toutes deux sont disposees en 
vis-a-vis d'une troisieme levre 4 menagee sur la seconde paroi verticale du U 
10 et destinee a prendre appui sur la face oppos6e de la vitre ou de la glace. 
Avantageusement, les levres 2 a 4 ainsi que la seconde paroi verticale du U 
sont munies d'un revStement 5 pr6sentant un faible coefficient de frottements 
appete glissant. 

Les faces convexes du U sont munies dements de montage 

15 sur un caisson, notamment des levres rigides. Dans I'exemple non limitatif 
illustre, chaque paroi verticale du U est munie d'une grande l&vre 6 et d'une 
petite livre 7 dispos6es en vis-a-vis. 

L'element en U ainsi que les levres 6 et 7 de montage sont 
avantageusement realises en un caoutchouc relativement dur et rigide. Une 

20 armature de type connu, par exemple en feuillard m6tallique, peut etre 
incorpor6e dans l'element en U. Les levres d'etancheite 2 a 4 sont 
avantageusement realisees en un elastomere souple de plus faible duret6. 

Le profile d'etancheite 1 est monte sur un caisson 8, par 
exemple sur une feuillure de porte. Dans I'exemple illustre, le caisson 8 est 

25 r6alis6 en tole et a une forme generate en U. Selon la presente invention, la 
coulisse 1 est munie sur au moins une partie de la surface de contact des 
£l£ments de montage avec le caisson 8 d'un revetement 9 en polyethylene 
reticule (PER). De maniere surprenante, un tel revetement reduit les 
contraintes de montage du profile d'etancheite 1 sur le caisson 8 permettant 

30 d'6viter d'avoir a employer un lubrifiant, notamment de I'eau savonneuse. De 
plus, le polyethylene reticule ou en cours de reticulation supporte les 
temperatures elevees rencontrees lors de la vulcanisation de l'§lastom£re. 

Dans I'exemple illustr^ sur les figures 1 et 2, le revetement 9 
s'etend sur la surface exteme des petites levres de montage 7, sur les 

35 extremites et le debut de la face interne des grandes levres de montage 6 
ainsi que sur les surfaces externes de ('element en U. Dans I'exemple non 
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limitatif illustre, la paroi externe de la premiere branche du U comporte trois 
bandes longitudinales de revetement 9 alors que la surface externe de la 
seconde branche verticale du U comporte deux bandes longitudinales de 
revetement 9. 

5 Le revetement en polyethylene r£ticule a une epaisseur 

comprise par exemple entre 0,1 et 0,4 mm, de preference entre 0,1 et 
0,25 mm, par exemple egale a 0,2 mm. 

Sur la figure 3, on peut voir un exemple de fabrication d'un 
profile d'etancheite selon la presente invention. 

10 Une armature 10, par exemple en feuillard metallique deroule 

a partir d'une bobine 11, passe par la filiere d'extrusion d'une extrudeuse 12 
assurant la coextrusion & plat du profile. Avantageusement, les revetements 
glissants 5 et en polyethylene 9 sont deposes par coextrusion. En variante, a 
la sortie de I'extrudeuse 12, un dispositif 13 assure le depot du revetement 

15 glissant 5 et un dispositif 14 assure le depot du revetement 9 en polyethylene. 

Des rouleaux 15 assurent la mise en forme en U du profile 1. 
Le profile mis en forme est vulcanise par exemple dans un four 16, 
Avantageusement, on reticule dans le four 16 et/ou dans un dispositif 17 le 
polyethylene depose lors de I'extrusion. 

20 II est bien entendu que la presente invention n'est pas limitee 

aux coulisses mais s'etend aux lecheurs, aux profiles d'etancheite pour vitres 
fixes ou mobiles, aux joints de portes et plus generalement a tout profile 
d'etancheite posant des problemes de montage sur un support notamment en 
tole. 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de fabrication d'un profit d'6tanch6it6 en 
elastomere pour vehicule, notamment de coulisse ou lecheur, comportant des 
surfaces de montage sur un support de montage, notamment sur un caisson 

5 et des elements d'etancheite et notamment des Ifcvres (2,3,4) susceptibles 
d'etre appliqu6es sur une vitre ou glace, caracterise en ce que le procede 
comporte des etapes consistant a : 

a) extruder un profile en un ou plusieurs elastomeres ; 

b) deposer sur les surfaces de montage un film de 
10 polyethylene reticule (9) diminuant le coefficient de frottement ; 

c) vulcaniser le ou les elastomere(s). 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
ou les eiastomeres sont vulcanises par la chaleur a haute temperature. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce 
15 que retape b) comporte les etapes consistant a : 

d) deposer un film en polyethylene ; 

e) reticuler le film depose en d). 

4. Procede selon les revendications 2 et 3, caracterise en ce 
que la reticulation du film en polyethylene (etape e) est effectuee dans un four 

20 (16) assurant egalement simultanement la vulcanisation du ou des 
elastom6re(s) (etape c). 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 
pr6c6dentes, caracterise en ce que le film en polyethylene est coextrude avec 
le profile en elastomere. 

25 6. Profit d'etancheite en elastomere comportant des surfaces 

de montage sur un support de montage ou un caisson (8) et des elements 
d'etancheite (2,3,4), notamment des levres susceptibles d'etre appliquees sur 
deux faces opposees d'une vitre ou glace, caracterise en ce qu'il comporte un 
depot (9) de polyethylene reticule sur les surfaces de montage. 

30 7. Profile selon la revendication 6, caracterise en ce qu'il a en 

section une forme g6n6rale en U. 

8. Profile selon la revendication 6 ou 7, caracterise en ce que 
les elements d'etancheite (2,3,4) sont munis d'un revetement (5) presentant 
un faible coefficient de frottement. 

3 5 9. Profile selon la revendication 6, 7 ou 8, caracterise en ce 

que ledit profile est une coulisse. 
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10. Profil6 selon la revendication 6, 7 ou 8, caracterise en ce 
que ledit profile est un lecheur ou un joint de vitre fixe pour vehicule 
automobile. 

11. Proc6de de montage d'un profile selon Tune quelconque 
des revendications 6 a 10, caracterise en ce qu'il comporte une etape 
d'insertion directe du joint sur son support, notamment un caisson (8) en t6le 
sans mise en oeuvre d'eau savonneuse. 
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